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(54) Bezeichnung: KUNSTSTOFF-AUSGIESS-EINSCHWEISSTEIL FOR NACHFOLLBEHALTER 



(57) Abstract 



The invention relates to a soldered pouring spout part made of a first 
plastic material which is designed to be connected to a second plastic material 
that is substantially hnpermeable, at least with regaid to certain gases, specially 
for a container part consisting of sheet-like plastic material. Said pouring spout 
pan comprises a base body (1) formed from the first plastic material and having 
at least one soldered rib (5) and a pouring passage (3), connecting the inside 
of the container part and the outer areas when the container part is joined to 
the soldered part. An insert (8) sealing at least the pouring passage is provided 
on the base body (1), said insert being substantially impermeable, at least with 
regard to certain gases. The insert can consist of a coated metal film material 
and have structure which can be pierced by a pointed object Preferably, the 
insert Is located near the inlet of the pouring passage. 

(57) Zusammcnfassung 

Bin Ausgiess-Einschweissteil aus einem ersten Kunststoffinaterial zum 
Veri^inden mit ehiem Behfllterteil aus einem zweiten, wenigstens f&r besUmmte 
Gase im wesentlichen undurchl^igen Kunststoffmaterial. insbesondere einem 
Behalterteil aus einem folienartigen Kunststoffmaterial. umfasst einen aus dem 
ersten Kunststof&naterial geformten Basisk5rper (1) mit wenigstens einer An- 
schweissrippe (5) und einer Ausgiesspassage (3), welche eine Verbindung zwis- 
chen dem Inneren des Behaiterteiles und der Aussenumgebung scha^t, wennder 
Behfilterteil mit dem Einschweissteil veibunden ist Am BasiskOrper (1) ist ein 
wenigstens fUr die bestimmten Gase im wesentlichen undurchl^siges, wenig- 
stens die Ausgiesspassage (3) abdichtendes Einlegeteil (8) vorgesehen. Der 
Einlegeteil kann aus einem beschichteten metallischcn Folienmaterial gebildet 
sein und eme von einem spitzen Gegenstand durchtrennbare Struktur haben. 
Der Einlegeteil ist vofzugsweise nahe der Eintritts6ffhung der Ausgiesspassage 
vorgesehen. 
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Kunststof f-Ausgiess-Einschweissteil fur Nachfullbehalter 



Die Erf indung betrlf ft ein Ausgiess-Einschwelssteil aus einem 
Kunststof fmaterial zum Schweissverbinden mit elnem 
Kunststof f-Behalterteil und inbesondere ein Einschweissteil 
zum Verbinden mit einem Behalterteil in Gestalt eines 
Nachfullbeutels aus einem folienartigen Kunststof fmaterial 
fur die Bevorratung von z.B. fliissigen oder pastosen 
Substanzen, die zu Verdunstung neigen. 

Der Verdunstung kann wirksam dadurch entgegengetreten werden, 
dass solche Nachfullbeutel aus einem f{ir die jeweiligen Gase 
im wesentlichen dif fusionsdichten Folienmaterial gebildet 
werden. Eine Ubertragung dieses Prinzips auf den formstabilen 
Einschweissteil wQrde eine im allgemeihen nicht akzeptable 
Einschrankung der Kunststof fmaterialien bedeuten, aus denen 
der Einschweissteil gebildet werden kann. Insbesondere wiirde 
sich der Einsatz so preisgunstiger und fiir das Spritzgiessen 
besonders geeigneter Kunststof fmaterialien wie Polyathylen 
Oder Polypropylen verbieten, da diese fur die betreffenden 
Gase nicht ausreichend dif fusionsdicht sind. Bislang wurde 
daher ein Verdunsten eines Teils des Inhalts der 
Nachfullbeutel durch Diffusion der Gase durch den 
Einschweissteil als unvermeidlich hingenommen oder die 
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Lagerhaltungszeit £ur in Nachftlllbeutreln verpackte 
verdunstungsanfdllige Produkte entsprechend begrenzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ausgiess- 
Einschweissteil der eingangs erwahnten Art zu schaffen, das 
sich preisgunstig herstellen und verarbeiten lasst, wobei die 
Gefahr eines Verdxinstens des Inhaltes eines mit dem 
Einschweissteil verbundenen Behalterteiles durch das 
Einschweissteil wenigstens wesentlich herabgesetzt ist, 

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass bei 
einem Einschweissteil aus einem ersten Kunststoffmaterial zum 
Verbinden mit einem Behalterteil aus einem zweiten, 
wenigstens fur bestimmte Case im wesentlichen undurchlassigen 
Kunststoffmaterial, insbesondere einem Behalterteil aus einem 
folienartigen Kunststoffmaterial, mit einem aus dem ersten 
Kunststoffmaterial geformten Basiskorper mit wenigstens einer 
Anschweissrippe und einer im Basiskorper vorgesehenen 
Ausgiesspassage, welche eine Verbindung zwischen dem Inneren 
de^ Behalterteiles und der Aussenumgebung schafft, wenn der 
Behalterteil mit dem Einschweissteil verbunden ist, am 
Basisk6rper ein wenigstens f^ir die bestimmten Gase im 
wesentlichen undurchloLssiges, wenigstens die Ausgiesspassage 
abdichtendes Einlegeteil vorgesehen ist. 

Damit kann der Basiskorper aus jedem aus 
fertigungstechnischen oder sonstigen Grunden zu bevorzugenden 
Kunststoffmaterial gebildet werden, selbst wenn dieses keine 
ausreichende Dif funsionsdichte fur die jeweiligen Gase 
besitzt. Der Einlegeteil schafft eine Sperrschicht zwischen 
Behalterinhalt und Einschweissteil, die einen Zutritt der 
Gase zum nicht dif fusionsdichten Einschweissteil verhindert 
Oder zumindest wesentlich einschrankt. Einem Verdunsten des 
Behalterinhalts durch das Einschweissteil wird daher ein 
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wirksames Mittel entgegengesetzt, ohne dass dadurch die 
Fertigung von Verpackungen in Gestalt von Nachfiillbeuteln 
wesentlich erschwert oder in sonstiger Weise verteuert warden 
wiirde. Vorzugsweise besteht der Einlegeteil aus im 
wesentlichen dem gleichen Kunststof fmaterial wie der 
folienartige Behalterteil und ist ferner so ausgebildet, dass 
er von einem spitzen Gegenstsuid durchstossen bzw. abgetrennt 
werden kann. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsformen 
und der Zeichnung naher erlSutert, Es zeigen: 

Fig. 1 in Gesamtansicht (linke Halfte) und 

langsgeschnittener Ansicht (rechte H&lfte) ein Ausgiess- 
Einschweissteil gemass einer Aus fuhrungs form der Erfindung, 

Fig. 2 das Ausgiess-Einschweissteil nach Fig. 1 in 

Unteransicht, 

Fig. 3 in einer Ansicht ahnlich Fig. 1 ein Ausgiess- 

Einschweissteil gemass einer weiteren Ausfuhrungform der 
Erfindung, 

Fig. 4 das Ausgiess-Einschweissteil nach Fig. 3 in 

Unteransicht . 

Der Ausgiess-Einschweissteil gemass der ersten in Fig 1 und 2 
gezeigten Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst einen 
integral geformten formstabilen Basiskorper 1 aus einem 
Kunststof fmaterial, der in eine schlitzformige Offnung eines 
(nicht gezeigten) vorgef ertigten Behalterteiles eingesetzt 
und damit permanent durch Schweissen, z.B. 
Ultraschallschweissen, verbunden werden kann. 
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Bevorzugte Kunststof fmaterialien fflr den Basiskorper 1 sind 
aufgrund ihrer problemlosen VerarbeitungsmSglichkeit, z.B. 
durch Spritzgiessen, Polyolef in-Kunststof fe, wie Polypropylen 
(PP) , Polyyethylen (PE) , Polyamid (PA) , sowie PVC und 
Elastomer-Kunststoffe. Wahrend diese Kunststof fmaterialien im 
allgemeinen fiir bestimmte Case, wie CO2/ nicht oder 

nicht ausreichend gasdicht sind, indem die Case durch das 
Kunststoffmaterial hindurchdif fundieren konnen, kann der 
Behalterteil, urn ein Verdunsten der Inhaltstoffe zu 
vermeiden, ohne weiteres aus fiir die genannten Gase im 
wesentlichen dichten Materialien, wie folienartige 
Verbundwerkstof fe auf Basis einer beschichteten Metallfolie, 
wie einer Aluminiumfolie, rait Beschichtungen aus PP, 
Polyethylenterephthalat (PETP) , PE oder PA gebildet werden. 
Die Erfindung ist jedoch auf die vorerwahnten speziellen 
Kunststof f- und Folienmaterialien nicht beschrankt. 

Obschon die permanente Verbindung zwischen detn Ausgiess- 
Einschweissteil und Behalterteil im allgemeinen durch 
Schweissen erfolgt, kann die Verbindung auch durch andere 
geeignete Verbindungsverfahren, wie Heisssiegeln oder Kleben, 
aufgebracht werden. 

Der Ausgiess-Einschweissteil umfasst gemass Fig. 1 und 2, die 
eine erste Aus fuhrungs form der Erfindung zeigen, einen im 
wesentlichen rohrformigen Halsbereich 2 mit einer geeigneten 
axialen Erstreckung. Der Halsbereich 2 und Basisk6rper 1 sind 
von einer Ausgiesspassage 3 axial durchsetzt. Die 
Ausgiesspassage 3 schafft eine Verbindung zwischen dem 
Inneren eines (nicht gezeigten) f olienartigen BehSlterteiles 
und der Aussenumgebung, wenn der Ausgiess-Einschweissteil mit 
dem Behalterteil verbunden ist. 



An einem Susseren Umfangsabschnitt nahe einem axialen Ende 
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des Halsbereiches 2 kann ein Gewinde 4 angeformt sein, auf 
das eine (nicht gezeigte) Schraubverschlusskappe zum 
Verschliessen der Austrittsof fnung der Ausgiesspassage 3 
aufgeschraubt werden kcoin. Anstelle eines Schraubgewindes 4 
konnte auch ein Hintergreifbund am Halsbereich 2 vorgesehen 
sein, um eine Verschlusskappe durch Aufprellen am Ausgiess- 
Einschweissteil zu befestigen. 

Langs eines Abschnittes des Basiskorpers l nahe dem der 
Eintrittsof fniing der Ausgiesspassage 3 zugewandten axialen 
Ende sind ein oder mehrere, bei der vorliegenden 
Ausfuhrungsform vier, TVnschweissrippen 5 fiir das 
Folienmaterial des Behalterteils vorgesehen, die in einem 
geeigneten axialen Abstand voneinander stehen und sich in 
parallelen radialen Ebenen zur Mittellangsachse des 
Einschweissteiles erstrecken. Wenn erwunscht, konnen die 
Anschweissrippen 5 eine Ausbildung gemass der EP-A-773893 
haben, auf die daher beziiglich weiterer Details Bezug 
genommen werden kann. 

Jede Anschweissrippe 4 kann, wie Fig. 2 zeigt, aus einem Paar 
in Bezug auf die Ausgiesspassage 3 diametral 
gegentiberliegenden, bei Draufsicht nach aussen sich 
verjungenden Abschnitten A, B zusammengesetzt sein, die einen 
kontinuierlichen kerbef fektminimierenden Ubergang fiir das 
anzuschweissende Folienmaterial des Behalterteiles schaffen. 

In einer axialen Mittelebene kann sich radial von diametralen 
Stellen des Halsbereiches 2 eine Trennwand 6 nach aussen 



erstrecken, die mittig die Abschnitte A, B jeder 
Anschweissrippe 5 durchsetzt. Die Trennwand 6 bildet eine 
Stutzwand zwischen benachbarten Anschweissrippen 5, so dass 
diese die vorgegebene radiale und axiale Lage in Bezug auf 
den BasiskSrper 1 unter den beim Schweissen oder der spSteren 



wo 98/45188 




PCT/EP98/02007 



6 

Verwendung auftretenden Beanspruchungen beibehalten, Infolge 
der stabilisierenden Wirkung der Trennwand 6 kann die Dicke 
der Anschweissrippen 5 auf eine optimale Abfuhr von Warme aus 
der Schweisszone dimensioniert warden. Wenn erwunscht, kann 
die Trennwand 6 radial liber die radialen ausseren Enden der 
Anschweissrippen 5 um ein geeignetes Mass hinausragen. 

Im Basiskorper 1 ist femer seitens des Endes, das dem 
anzuschweissenden Behalterteil am nachsten liegt, eine 
kreisformige Ausnehmung 7 eingebracht, die die 
Eintrittsdffnung der Ausgiesspassage 3 konzentrisch umgibt. 
Die Ausnehmving 7 dient zur Aufnahme eines Einlegeteiles 8 aus 
einem geeigneten, fiir die in Frage kotnmenden Gase itn 
wesentlichen dichten Material, wie dies in Fig. 2 gezeigt 
ist. Der Einlegeteil 8 dichtet die Ausgiesspassage 3 seitens 
ihres Eintrittsendes ab, so dass ein wesentlicher Teil des 
Basiskorpers 1 gegenuber dem Inhalt des Behalterteiles 
praktisch abgeschirmt ist und damit ein Hindurchdif fundieren 
von Gasen durch den Basiskorper 1 vermieden wird. 

Der Einlegeteil 8 kann aus einem Kunststof fmaterial mit 
gasdichter Eigenschaft oder aus einem kunststof fbeschichteten 
geeigneten metallischen Folienmaterial bestehen. Geeignete 
Materialen sind insbesondere folienartige Verbundwerkstof fe 
auf Basis einer beschichteten Metallfolie, wie einer 
Aluminiumfolie, mit Beschichtungen aus PP, 

Polyethylenterephthalat (PETP) , PE oder PA. Vorzugsweise wird 
fur den Einlegeteil 8 ein gleiches oder annaherend gleiches 
gasdichtes Folienmaterial wie dasjenige verwendet, aus dem 
der Behalterteil gebildet ist. 

Der Einlegeteil 8 kann durch Schweissen, Kleben oder in 
anderer geeigneter Weise gas- und f lussigkeitsdicht mit dem 
Basiskorper 1 verbunden werden und eine Struktur haben, dass 
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mittels eines spitzen Gegenstandes, z.B. mittels eines an 
einer Verschlusskappe angeformten Dornes, eine Offnung in den 
Einlegeteil 8 eingebracht werden kann, urn bei Gebrauch eine 
Verbindung zwischen dem Innern eines am Ausgiess- 
Einschweissteil angeschweissten Behalterteiles und der 
Aussenumgebung herzustellen. 

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindiing ist in Fig. 3 und 
4 g[ezeigt. Diese iinterscheidet sich von der vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsform im wesentlichen nur in einer vergrosserten 
Ausbildung des gasdichten Einlegeteiles 8 ■ . Insbesondere 
uberdeckt der Einlegeteil 8' nicht nur die Eintrittsof fnung 
der Ausgiesspassage 3, sondern daruber hinaus im wesentlichen 
die gesamte dem anzuschweissenden Behalterteil zugewandte 
Oberflache des Einschweissteiles, d.h. einschliesslich der 
Oberflache der benachbarten Anschweissrippe 6, wodurch einem 
eventuellen Gasaustritt durch andere Bereiche des Basiskorper 
1 als diejenigen, dien umfanglich der Eintrittsof fnung der 
Ausgiesspassage 3 liegen, wirksam entgegengetreten wird. Die 
den Einlegeteil 8' aufnehmende Ausnehmung 7* im Basiskorper 1 
ist deshalb nicht nur umfSnglich der Eintrittsof fnung der 
Ausgiesspassage 3, sondern auch entsprechend der 
vergrosserten Konf iguration des Einlegeteiles in der 
Unterseite der Anschweissrippe 6 eingebracht. Im Gbrigen kann 
beziiglich weiterer Details auf die Beschreibung der 
vorerwShnten Ausfuhrungsform Bezug genommen werden. 

Es versteht sich, dass sich anhand der gegebenen Lehre dem 
Fachmann anbietende Modif ikationen oder Kombinationen von 
Merkmalen der vorbeschriebenen Ausfuhrungsf ormen als zur 
Erfindung gehorend anzusehen sind. Es wurde bei den 
vorbeschriebenen Ausfuhrungsf ormen vmterstellt , dass es sich 
bei den Gasen um solche handelt, die aus den Inhaltstof fen 
des Behalterteiles nach aussen diffundieren konnen. Die 
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Erfindung ware erfolgreich auch bei Fallen anwendbar, bei 
denen vermieden werden muss, dass Gase, z.B. Luft, durch den 
Basiskorper von aussen ins Innere des Behalterteiles 
diffundieren . 
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Pa t ent anspr iiche 

1. Ausgiess-Einschweissteil aus einem ersten 
Kunststof fmaterial zum Verbinden mit einem BehSlterteil aus 
einem zweiten, wenigstens fur bestimmte Gase im wesentlichen 
undurchlassigen Kunststof fmaterial, insbesondere einem 
Behaiterteil aus einem folienartigen Kunststof fmaterial, mit 
einem aus dem ersten Kunststof fmaterial geformten Basiskorper 
mit wenigstens einer Anschweissrippe und einer im Basiskorper 
vorgesehenen Ausgiesspassage, welche eine Verbindung zwischen 
dem Inneren des BeMlterteiles und der Aussenumgebung 
schafft, wenn der Behalterteil mit dem Einschweissteil 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass am Basiskorper 
(1) ein wenigstens fur die bestimraten Gase im wesentlichen 
undurchlassiges, wenigstens die Ausgiesspassage (3) 
abdichtendes Einlegeteil (8) vorgesehen ist. 

2. Ausgiess -Einschweissteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einlegeteil (8) aus im wesentlichen 
dem zweiten Kunststof fmaterial gebildet ist. 

3. Ausgiess-Einschweissteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegeteil (8) eine von 
einem spitzen Gegenstand durchtrennbare Struktur hat. 

4. Ausgiess-Einschweissteil nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegeteil (8) am 
Basiskorper (1) angeschweisst ist. 

5. Ausgiess-Einschweissteil nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegeteil (8) am 
Basisk&rper (1) angeklebt ist. 
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6. Ausgiess-Einschweissteil nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass der Einlegeteil (8) 
am Basiskorper (1) nahe der Eintrittsof fnung der 
Ausgiesspassage (3) vorgesehen ist iind diese xiberdeckt. 



7. Ausgiess-Einschweissteil nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Basiskorper (1) 
aus einem Kunststoff material aus der Gruppe der PE, PVC, 
Elastomere umfassenden Materialien besteht/ und dass der 
Einlegeteil (8) aus einem Verbundmaterial auf Basis eines 
gasdichten metallischen Folienmaterials besteht. 

8. Ausgiess-Einschweissteil nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet/ dass das Verbundmaterial eine Beschichtung 
aus einem Kunststoff material aus der Gruppe der PP, PETP, PE, 
PA umfassenden Materialien aufweist. 
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Plastic welded pouring spout part for a refillable container 



The invention concerns a welded pouring spout part made of a plastic material for 
connection by welding to a plastic container part and especially a welded part for 
connection to a container part in the form of a refillable bag made from a sheetlike 
plastic material for the storing of liquid or pastelike substances, for example, which have 
a tendency to. evaporate. 

Evaporation can be effectively prevented in that such refillable bags are formed from a 
sheet material which is essentially diffusion-tight to the particular gases. A transferring 
of this concept to the shape-stable welded part would mean a generally unacceptable 
limitation placed on the plastic materials from which the welded part can be fashioned. 
In particular, the use of such cheap and especially suitable injectable-molded plastic 
materials as polyethylene or polypropylene would be prohibited, since these are not 
sufficiently diffusion-tight to the particular gases. Thus far, therefore, an evaporation of a 
portion of the contents of the refillable bags by diffusion of the gases through the welded 
part has been assumed to be unavoidable, or the shelf life of the evaporation-prone 
products packaged in refillable bags has been limited accordingly. 

The underlying object of the invention is to create a welded pouring spout part of the 
kind mentioned above, such as can be inexpensively produced and processed, while 
the risk of evaporation of the contents of a container part connected to the welded part 
through the welded part is at least substantially reduced. 

According to the invention, this object is solved in that, for a welded part made from a 
first plastic material for connection to a container part made from a second plastic 
material, which is essentially impermeable to at least certain gases, especially a 
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container part made from a sheetlike plastic material, with a base body molded from the 
first plastic material with at least one welded rib and a pouring passage provided in the 
base body, which creates a connection between the interior of the container part and 
the outer surroundings when the container part is joined to the welded part, an Insert 
part sealing off the pouring passage and essentially impermeable to at least the defined 
gases is provided on the base body. 

Thus, the base body can be formed from any plastic material preferred for 
manufacturing or other reasons, even when it does not possess sufficient diffusion 
tightness relative to the particular gases. The insert part creates a barrier layer between 
the container contents and the welded part, which hinders or at least substantially 
restricts gases from getting into the non-diffusion-tight welded part. An evaporation of 
the container contents through the welded part is therefore effectively counteracted, 
without substantially impeding the fabrication of packages In the form of refill bags or 
othenA/ise making this process more costly. Preferably, the insert part consists of 
essentially the same plastic material as the sheetlike container part and moreover it is 
configured such that it can be separated or pierced by a pointed object. 

The invention shall now be explained more closely by means of embodiments and the 
drawing. This shows: 

Figure 1 , In overall view (left half) and longitudinal section (right half), a welded pouring 
spout part according to one embodiment of the invention, 

Figure 2, the welded pouring spout part of Figure 1 in bottom view. 

Figure 3, In a view similar to Figure 1 , a welded pouring spout part according to another 
embodiment of the invention. 

Figure 4, the welded pouring spout part of Figure 3 in bottom view. 

The welded pouring spout part according to the first embodiment of the invention shown 
in Figures 1 and 2 comprises an Integrally shaped stable-form base body 1 of plastic 
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material, which can be inserted in a slitlike opening of a prefabricated container part (not 
shown) and thereby be permanently connected by welding, e.g., ultrasonic welding. 

Preferred plastic materials for the base body 1 by virtue of their capability of problem- 
free working, such as by injection molding, are polyolefin plastics such as polypropylene 
(PP), polyethylene (PE), polyamide (PA), as well as PVC and elastomer plastics. 
Whereas these plastic materials are generally not gas-tight or sufficiently gas-tight to 
certain gases such as O2, CO2, N2, because the gases can diffuse through the plastic 
material, in order to prevent an evaporation of the contents the container part can easily 
be formed from materials which are essentially tight to these gases, such as sheetlike 
composites based on a coated metal film, such as aluminum foil, with coatings of PP, 
polyethylene terephthalate (PETP), PE or PA. However, the invention is not limited to 
the aforementioned special plastic and foil materials. 

Although the permanent connection between the welded pouring spout part and 
container part is generally done by welding, the connection can also be produced by 
other suitable connection techniques, such as heat sealing or gluing. 

The welded pouring spout part according to Figures 1 and 2, which show a first 
embodiment of the invention, comprises an essentially tubular neck region 2 with a 
suitable axial dimension. The neck region 2 and base body 1 have a pouring passage 3 
located axially in them. The pouring passage 3 creates a connection between the 
interior of a sheetlike container part (not shown) and the outer surroundings, when the 
welded pouring spout part is joined to the container part. 

At an outer peripheral segment near one axial end of the neck region 2, it is possible to 
form a thread 4, onto which a screw closure cap (not shown) can be screwed in order to 
close the exit opening of the pouring passage 3. Instead of a screw thread 4, it is also 
possible to provide a locking collar at the neck region 2, in order to secure a closure cap 
by forcing it onto the welded pouring spout part. 

Along one segment of the base body 1 , near the axial end facing the entry opening of 
the pouring passage 3, there are provided one or more (in the present embodiment, 
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four) welded ribs 5 for the sheet material of the container part, which are placed at a 
suitable axial distance from each other and extend in parallel radial planes relative to 
the center lengthwise axis of the welded part. If desired, the welded ribs 5 can have a 
configuration according to EP-A-773893, to which one may therefore refer for further 
details. 

Each welded rib 4*. as shown by Figure 2, can be composed of a pair of segments A, B, 
narrowing toward the outside when viewed from above and diametrically opposite each 
other in relation to the pouring passage 3, which create a continuous transition for the 
sheet material of the welded container part, thereby minimizing the notch effect. 

In one axial central plane, a partition wall 6 can extend radially outward from the 
diameter position of the neck region 2, passing through the center of the segments A, B 
of each welded rib 5. The partition wall 6 forms a support wall between adjacent welded 
ribs 5, so that they preserve the specified radial and axial position in relation to the base 
body 1 under the stresses occurring during the welding or the later use. Thanks to the 
stabilizing action of the partition wall 6, the thickness of the welded ribs 5 can be 
dimensioned for optimal removal of heat from the welding zone. If desired, the partition 
wall 6 can project by a suitable amount radially beyond the outer radial ends of the 
welded ribs 5. 

Furthermore, a circular recess 7 that concentrically surrounds the entry opening of the 
pouring passage 3 is introduced in the base body 1 at the end lying closest to the 
welded container part. The recess 7 serves to accommodate an insert part 8 made from 
a suitable material which is essentially tight to the gases involved, as is shown in Figure 
2. The insert part 8 seals off the pouring passage 3 at its entry end, so that a substantial 
portion of the base body 1 is practically shielded off from the contents of the container 
part and thus a diffusing of gases through the base body 1 is prevented. 

The insert part 8 can consist of a plastic material with a gas-tight property or of a plastic- 
coated suitable metal film material. Suitable materials are, in particular, filmlike 



* sic; 5? — ^Trans. Note. 
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composite materials based on a coated metal film, such as an aluminum foil, with 
coatings of PP, polyethylene terephthalate (PETP), PE or PA. Preferably, the same or 
approximately the same gas-tight film material is used for the insert part 8 as that from 
which the container part is fashioned. 

The insert part 8 can be joined in a gas and liquid-tight manner to the base body 1 by 
welding, gluing, or other suitable method and can have a structure such that an opening 
can be made in the insert part 8 by means of a pointed object, such as a pin molded 
onto a closure cap, in order to produce a connection between the interior of a container 
part, welded onto the welded pouring spout part, and the outer sun'oundings during 
practical use. 

Another embodiment of the invention is shown in Figures 3 and 4. This differs from the 
previously described embodiment essentially only by an enlarged configuration of the 
gas-tight Insert part 8'. In particular, the insert part 8' covers not only the entry opening 
of the pouring passage 3, but also essentially the entire surface of the welded part 
facing the welded container part, i.e., including the surface of the neighboring welded rib 
6, which effectively prevents any emergence of gas through areas of the base body 1 
other than those situated about the entry opening of the pouring passage 3. The recess 
7' accommodating the insert part 8' in the base body 1 is therefore produced not only 
around the entry opening of the pouring passage 3, but also in the bottom of the welded 
rib 6, con-esponding to the enlarged configuration of the insert part. OthenA/ise, for 
further details, one may refer to the description of the previously mentioned 
embodiment. 

Of course, modifications or combinations of features of the above described 
embodiments which suggest themselves to the person skilled in the art on the basis of 
the teaching provided are to be considered as belonging to the invention. In the above- 
described embodiments it was assumed that the gases are such as can diffuse 
outwardly from the contents of the container part. The invention could also be used 
successfully In cases where one must prevent gases, such as air, from diffusing into the 
interior of the container part from the outside through the base body. 
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1 . A welded pouring spout part made from a first plastic material for connection to a 

container part made from a second plastic material, essentially not permeable at least to 
certain gases, especially a container part made from a sheetlike plastic material, with a 
base body molded from the first plastic material, having at least one welded rib, and a 
pouring passage provided in the base body, which creates a connection between the 
interior of the container part and the outer surroundings when the container part is 
joined to the welded part, characterized in that an insert part (8) is provided on the base 
body (1 ), essentially not permeable at least to the particular gases and sealing off at 
least the pouring passage (3). 

2. The welded pouring spout part according to claim 1, further characterized in that the 
insert part (8) is formed essentially from the second plastic material. 

3. The welded pouring spout part according to claim 1 or 2, further characterized in that 
the insert part (8) has a structure which can be pierced by a pointed object. 

4. The welded pouring spout part according to one of claims 1 to 3, further 
characterized in that the insert part (8) is welded onto the base body (1). 

5. The welded pouring spout part according to one of claims 1 to 3, further 
characterized in that the insert part (8) is glued onto the base body (1 ). 

6. The welded pouring spout part according to one of the preceding claims, further 
characterized in that the insert part (8) is provided on the base body (1 ) near the entry 
opening of the pouring passage (3) and covering the latter. 

7. The welded pouring spout part according to one of the preceding claims, further 
characterized in that the base body (1 ) consists of a plastic material from the group of 
materials including PE, PVC, elastomers, and the insert part (8) consists of a composite 
based on a gas-tight metal film material. 
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8. The welded pouring spout part according to claim 7, further characterized in that the 
composite material has a coating of a plastic material from the group of materials 
including PP, PETP, PE, PA. 



